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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(fT) Verfahren und Anlage zum Herstellen von Pizzas 

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von Pizzas, werden 
auf Bandforderern in Reihen angeordnete Teigportionen 
gruppenweise mit Hilfe stationarer Teigrollen zunachst in 
einer Richtung zu Vorformlingen ausgerollt, die Vorform- 
linge dann umgruppiert und schlieBlich rechtwinklig zur 
Vorform richtung erneut gruppenweise zu Fertigboden 
ausgerollt. mit einem Belag versehen und in einem Tun- 
nelofen kontinuierlich gebacken. 
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Beschrcibung 

[0001 J Das nichtindustriclle Hcrsiellen von Pizzas ge- 
schiehl auch hculzulagc noch iihlicherweise manucll. Dabei 
rollt der Pizzabacker einc portionicrte Teignienge yon Hand 5 
zu einem rundcn bzw. fladenarligen Boden aus, den er an- 
schlieBend mit einem Belag aus Tomaten, Kase und Wurst, 
beispielsweise Salami sowie je nach Geschmacksrichtung 
mil Gcwurzen und weiteren Zutaten versieht, uni den beleg- 
ten Boden sodann von Hand in einen Ofen zu bringen. to 
[0002] Diese Art der Pizzaherstellung ist sehr person alin- 
tensiv; sie ist zeitaufwendig und bedingt daher eine entspre- 
chend lange Wartezeit zwischen der Bestellung durch den 
Kunden bzw. Gast und der Ubergabe der fertigen Pizza an 
den Kunden oder Gast. Erschwert wird die Situation noch 15 
dadurch, daB nicht alle Kunden oder Gaste eine Pizza der- 
selben GroBe wUnsehen wUrden, wenn das moglich ware, 
sowic durch die Viclzahl der allgcmcin bekannten Pizzarc- 
zepte. 

[0003] Uni hier Abhilfe zu schaffen, die nicht auf Kosten 20 
der Qualitat und der Vielfalt des Angebots fur den Kunden 
oder den Gast geht, schlagt die Erfindung ein Verfahren vor, 
bei dem Teigportionen gruppenweise zunachst in einer 
Richtung zu Vorformlingen ausgerollt, die Vorfonnlinge 
unigruppierl und rechLwinklig zur Voribniirichlung emeui 25 
gruppenweise zu Fertigboden ausgerollt werden. Dies kann 
in der Weise geschehen, daB die Teigportionen nacheinander 
mit Hilfe je eines Transportbandes durch zwei rechtwinklig 
zueinander angeordnete Walzspalte mil je einer beispiels- 
weise stationaren Teigrolle gefiihrt werden. Vorzugsweise 30 
werden die Vorformlinge vor der Obergabe von dem einen 
Transportband auf das andere Transportband aufeinander 
ausgerichtet, d. h. in eine Linie quer zur Transportrichtung 
gebracht. 

[0004] Die Fertigboden werden nach dem zweiten Ausrol- 35 
len mit einem Belag versehen und beispielsweise in einem 
Tunnelofen kontinuierlich gebacken. 

[0005] Das Hersteilen der Pizzas geschieht vorzugsweise 
in einer Anlage mit einem Teigbereiter, dem sich ein Portio- 
nierer sowie ein Bandtorderer mit mindestens einer Teig- 40 
rolle zum Vorformen der Teigboden und rechtwinklig dazu 
ein weiterer Bandtorderer mit einer Teigrolle vor einem 
Tunnelofen anschlieBt. 

[0006] Der Teigbereiter kann aus einer Ruhr- und Knet- 
maschine bestehen, aus der der Fertigteig in den Portionie- 45 
rer, beispielsweise in eine Kammer mit einem Forderkolben 
gegeben wird, vor deren in Hubrichtung gelegener Austritts- 
offnung ein Trennmesser angeordnet ist. Mit Hilfe der Vor- 
schubgeschwindigkeit des Kolbens und/oder der Taktzeit 
des Trennniessers laBt sich die jeweils abgetrennte Teil- 50 
menge von beispielsweise 50 bis 400 Gramm einstellen und 
verandern. 

[0007] Die beiden Bandforderer sind rechtwinklig zuein- 
ander angeordnet und jeweils mit einer Teigrolle versehen, 
mil deren Hilfe die in Langs- und Qucrreihen auf den Ban- 55 
dem angeordneten, zunachst eiwa kugelformigen Teigpor- 
tionen zweistufig zu einem Vorformling und dann zu einem 
flachen Boden geformt werden. Bei der Ubergabe der Vor- 
formlinge von dem einen Band auf das andere Band kommt 
es zu einer Umgruppierung der Vorfonnlinge. 60 
[0008] Da die beiden Teigrollen rechtwinklig zueinander 
angeordnet sind, wird jedc Teigportion in zwei Richtungen 
ausgeformt, und es ergeben sich regelmafiige runde Teigbo- 
den. 

[0009] Nach dem Fcrtigformcn gclangcn die aufgercihten 65 
Teigboden auf ein weiteres Forderband underhalten don ei- 
nen einheit lichen oder auch unterschiedlichen Belag, ehe sie 
in einen Durchlaufofen gelangen. Der Durchlaufofen ist mit 



einem Abgabeiisch und mit einem Fuhrungslineal versehen, 
dem sich ein Drehleller anschlieBt, mit dessen Hilfe die Piz- 
zas nacheinander in ihrc Entnahmeposilion gelangen. 
[0010] Mil dcrerhndungsgcma'Ben Anlage ist es moglich. 
Pizzas in kurzer Zcil sowie in groBer oder in kleiner Menge 
sowie in einer GroBe und mil einem Belag nach den indivi- 
duellen WUnsehen des jewciligen Bestellers anzuferligcn. Je 
nach Bedarf konncn die Teigportionen in einem vorzugs- 
weise mil Schubiaden ausgestatieten Kuhlschrank zwi- 
schengelagert werden, von dem aus sie bedarf sgerecht auf 
das Eingangsforderband gebracht sowie alsdann zweistufig 
ausgeformt werden. Dabei wirkt der Kuhlschrank gleichsam 
als Puffer fur den zeitlich ublicherweise sehr stark schwan- 
kenden Kundenbedarf. 

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels des nahe- 
ren erlautert. In der Zeichnung zeigen: 

[0012] Fig. 1 cine Draufsicht auf cine crfindungsgcmaBc 
Anlage, 

[0013] Fig. 2 eine Seitenansicht der Eingangsseite der An- 
lage und 

[0014] Fig. 3 eine Draufsicht auf die Anlage mit der Vor- 
formstation und der Fertigfonnstation. 
[0015] Der Kern der erfindungsgemaBen Anlage besteht 
aus mehreren Forderem, einem Eingangsforderer 1, einem 
zweiteiligen Ubergabe forderer 2 mit zwei paraliellaufenden 
Forderbandern 3, 4 sowie einem Zwischenfbrderer 5, einem 
Querforderer 6 und einem SchluBtorderer 7 sowie einem 
Durchlaufofen 8. Die Bandforderer 1, 6 sind mit quer zuein- 
ander angeordneten stationaren Teigrollen 9, 10 versehen, 
mit deren Hilfe die auf den Forderbandern befindlichen 
Teigportionen zunachst in der einen Richtung zu Vorform- 
lingen 11, 12 und sodann in der anderen Richtung zu Teig- 
boden ausgerollt bzw. -geformt werden. 
[0016] Der zweiteilige Ubergabeforderer 2 dient zum 
Ausrichten der moglicherweise nicht genau nebeneinander 
liegende Vorfonnlinge 11, 12; er erlaubt den Betrieb mit nur 
einem Forderband, wenn der Bedarf gering ist. Die Vor- 
formlinge fallen von dem Eingangsforderer 1 auf die For- 
derbander 3, 4 des tiefer angeordneten Ubergabeforderers 2 
und von dort auf den wiederum etwas tiefer angeordneten 
Zwischen forderer 5. Dieser Zwischenfbrderer besitzt einen 
periodisch hin- und her be weg lichen Tisch 13, der die Vor- 
formlinge unter Ausnutzung ihrer Massentragheit schritt- 
weise bis zu dem ebenfalls etwas tiefer angeordneten Quer- 
forderer 6 bewegt. Am Ende des Tisch 13 fallt jeweils eine 
Gruppe, d. h. eine oder mehrere Reihen von Vorformlingen 
11, 12 auf den Querforderer 6, der die Vorformlinge U, 12 
zu der stationaren Teigrolle 10 bringt. Dabei werden die 
Vorformlinge umgruppiert, d. h. es entstehen neue Quer- 
und Langsreihen aus Vorformlingen. 

[00171 Neben dem Eingangsforderer 1 ist eine Teigma- 
schine 14 mit einem Mehlbehalter 15 angeordnet, der sich 
ein Teigportionierer 16 in der Nachbarschaft eines Kuhl- 
schranks 17 zum Zwischen lagem von Teigportionen 18, 19 
anschlieBt. 

[0018] Der Durchlaufofen 8 ist an seiner dem Bandforde- 
rer 7 gegeniiberliegenden Seite mit einem Entnahmetisch 20 
versehen. Dieser Tisch besitzt ein Fuhrungslineal 21, das die 
fertig gebackenen Pizzas hintereinander aufreiht und so in 
ihre Ubergabeposition 22 bringt, aus der sie von den nach- 
folgenden Pizzas auf einen Drehteller23 geschoben werden. 
Der Drehteller bewegt die Pizzas in eine Entnahmeposition 
24, von der aus sie dem Kunden ofenfrisch ubergeben wer- 
den konncn. 

[0019] Zu der Anlage gehoren des weiteren eine Kiihl- 
kammer 25, ein Trockenlager 26, eine Arbeitsplatte 27, ein 
Hsch 28 mit Einsatzen fur die einzelnen Belagbestandteile, 
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ein Herd 29, eine Bank 30 und eine Spule 31. Dcr Tisch 28 
ist verfahrbar oder nidglichst nahe bei dem SchluBfordercr 7 
angeordnet, uni cinen raschcn Zugriff auf die einzelnen Zu- 
laten bzw. Bestandieile des Relags zu ernioglichen und die 
auf dem Forderband 7 befindlichen Teigboden 32, 33 binncn 5 
kiirzester Frist und gegebenen falls auch unterschiedlich be- 
legen zu konnen. 

[0020] SchlieBlich sind in dem Bereich zwischen dem 
SchluBforderer 7 und dem Durchlaufofen 8 noch ein Steh- 
tisch 34 und eine Salatvitrine 35 sowie eine Kasse 36 und 10 
ein Abgabeschalter 37 angeordnet. Der Abgabeschalter 37 
befindet sich zwischen dem Drehteller 23 und der Kasse 36. 
so daB der Kunde, beispielsweise ein Autofahrer, seine 
Pizza in Empfang nimmt und zugleich bezahlt. 
[0021] Die erfindungsgemaBe Anlage erlaubt es, bei- 15 
spiels weise aus dem Auto heraus im Bereich des Portionie- 
rers 16 bzw. des KUhlschranks 17 die Bestellung aufzugeben 
und wcnigc Minutcn spatcr nach cincm Umfahrcn dcr An- 
lage die fertige Pizza am Ausgabeschalter 37 in Empfang zu 
nehmen. -° 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Pizzas, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB Teigportionen gruppenweise zu- 25 
nachst in einer Richtung zu Vorformlingen ausgerollt, 
die Vorformlinge umgruppiert und rechtwinklig zur 
Vorformrichtung erneut gruppenweise zu Fertigboden 
ausgerollt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die Teigportionen mit Hilfe je eines Transport- 
bandes durch zwei rechtwinklig zueinander angeord- 
nete Walzspalte mit je einer Teigrolle gefuhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorformlinge vor der Ubergabe von 35 
dem einen Transportband auf das andere Transport- 
band aufeinander ausgerichtet werden. 

4. Anlage zum Herstellen von Pizza mit einem Teigbe- 
reiter (14), einem sich anschlieBenden Teigportionierer 
(16), einem Forderer (1) mit einer Teigrolle (9) und ei- 40 
nem Querforderer (6) mit einer Teigrolle (10) vor ei- 
nem Durchlaufofen (8). 

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Forderer (1, 5, 6) als Bandforderer ausgebildet 
sind. 45 

6. Anlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zcichnet, daB sich einem Eingangsbandforderer (1) ein 
zweiteiliger Ubergabe forderer (2) anschlieBt. 

7. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnct, daB dem Querforderer (6) ein Schritt- 50 
forderer (5) vorgeschaltet ist. 

8. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch 
gekennzeichnct, daB die Forderer (1, 2, 5, 6) in unter- 
schiedlicher Hone angeordnet sind. 

9. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch 55 
gckcnnzcichnei, daB im Bereich des Teigportionierers 
(16) ein Kiihlschrank (17) angeordnet ist. 

10. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch 
gekennzeich net, daB sich dem Durchlaufofen (8) ein 
Entnahmetisch (20) mit einem Positionierlineal (21) 60 
anschlieBt. 

11. Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
nct, daB hinter dem Entnahmetisch (20) ein Drehteller 
(23) angeordnet ist. 
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